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Recyclable label film consists of a polypropylene core layer arranged between tw< 
polyethylene c ver layers 
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Abstract of DE1 9859789 

A recyclable label film (3) consists of a primary polyethylene 
cover layer (3.1), a polypropylene core layer (3.2) and a 
secondary polyethylene cover layer (3.3). The two cover 
layers have the same thickness, while the core layer 
thickness is 5-20 times greater. 
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© Recyclingfahige IML-Etikettenfolie 

© Die Erfindung betrifft eine recyclingfahige Etikettenfo- 
lie (3) mit wenigsens einer ersten Deckschicht (3.1) aus 
Polyethylen, einer Kernschicht (3.2) aus Polypropylen und 
einer zweiten Deckschicht (3.3) aus Polyethylen. Die Deck- 
und Kernschichten (3.1, 3.2, 3.3) weisen etwa die gleiche 
Dicke auf und die Dicke der Kernschicht (3.2) betragt das 
5fache bis 20fache der jeweiligen Dicke einer Deckschicht 
(3.1,3.3). 

Die Erfindung betrifft auch eine recyclingfahige Etiketten- 
folie fur das Etikettieren in der Form (In-Mold-Labeling = 
IML) von durch Extrusionsblasformen herzustellenden 
Kunststoffbehaltern, mit wenigstens drei coextrudierten 
Schichten, bei der zwischen zwei Deckschichten wenig- 
stens eine Kernschicht angeordnet ist und bei der wenig- 
stens eine der Deckschichten aus einem, bei der oder un- 
terhalb der Blasformungstemperatur erweichenden, sie- 
gelfahigen Kunststoff besteht. Die Deckschichten beste- 
hen aus Polyethylen und die Kernschicht aus Polypropy- 
, len. Beide Deckschichten weisen etwa die gleiche Dicke 
auf und die Dicke der Kernschicht betragt das Sfache bis 
20fache der jeweiligen Dicke einer Deckschicht. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft. eine recyclingfahige IML^Etiket- 
tenfolie. 

GemaB dem Stand der Technik werden Etikettenfolien 5 
aus mono- oder biaxial orientierten Polyestern oder orien- 
tierten Polypropylenen (OPP) verwendet. Die Etikettenfolie 
wird bedruckt und auf eine mit einer Klebschicbt versehe- 
nen Ablosefolie (release-liner) aufgebracht Der gesamte 
Verbund aus Ablosefolie, Klebstoffschicht und Etiketlenfo- 10 
lie wird gestanzt und der Verschnitt als Slanzgitter entnom- 
men. Hierbei ist wichtig, daB die Etikettenfolie gut stanzbar 
ist Auf der Ablosefolie verbleibt eine Folge separater Eti- 
kettenabschnitte. 

Beim Spenden, also bei der Applikation des Etiketts auf 15 
den zu etikettierenden Behalter o. dgl., wird die Ablosefolie 
mit einem kleinen Biegeradius in einem groBen Winkel um- 
gelenkt, wobei sich der Etikettenabschnitt von der Ablose- 
folie 18st Die AblSsefolie wird vor dem zu etikettierenden 
Gegenstand mit einem kleinen Biegeradius und einem gro- 20 
Ben Winkel umgelenkt wobei sich der Etikettenabschnitt 
vom Ablosefolie lost. Die Steifigkeit des Etikettenabschnitts 
ist so groB, daB der bereits von der Ablosefolie losgeloste 
Teil des Etikettenabschnitts "freischwebend" bis zum Anle- 
gepunkt an dem zu etikettierenden Gegenstand geschoben 25 
werden kann, ohne sich aus der vorgesehenen Bahn heraus 
zu biegen. 

Nachteilig bei bekannten recyclmgfahigen Etikettenfo- 
lien ist jedoch, daB eine kostenintensive Orientierung des 
Ausgangsmaterials unbedingt erforderlich ist, um eine aus- 30 
reichende Steifigkeit des Etikettenabschnitts und somit die 
problemlose Anwendung durch automatische Etikettieranla- 
gen zu gewahrleisten. Auch sind die fur die Etiketten geeig- 
neten Kunststoffe, insbesondere PET (Polyethylentereph- 
thalat), relativ teuer. 35 

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine 
kostengunstige Etikettenfolie zu schafTen, die eine hohe 
Steifigkeit aufweist, so daB eine gute Verarbeitbarkeit in Eti- 
kettieranlagen gewahrleistet ist Die Etikettenfolie soli zu- 
dem gut stanzbar sein, so daB am gestanzten Etikettenab- 40 
schnitts saubere Schnittkanten entstehen. Die Recyclingfa- 
higkeit der Etikettenfolie muB gewahrleistet sein; nach 
Moglichkeit soil die aufgebrachte Etikettenfolie zusammen 
mit der Verpackung recyclingfahig sein. 

Die vorstehenden Aufgaben werden gemaB der Erfindung 45 
gelost bei einer recycUngfahigen Etikettenfolie mit wenig- 
stens 

— einer ersten Deckschicht aus Polyethylen, 

— einer Kernschicht aus Polypropylen, 50 

— einer zweiten Deckschicht aus Polyethylen, 

wobei die Deckschichten etwa die gleiche Dicke aufweisen 
und die Dicke der Kernschicht das Sfache bis 20fache der je- 
weiligen Dicke einer Deckschicht betragt 55 

Vorteilhaft bei der erfindungsgemaBen Etikettenfolie ist, 
daB diese ausschlieBlich aus Polyolefinen, also aus kosten- 
giinstigen Massenkunststoffen, hergestellt ist, aus denen 
auch die meisten Verpackungen ftir Waren des taglichen Be- 
darfs bestehen. Polyethylen und Polypropylen sind gut 60 
mischbar und auch als gemischtes Recyclat gut wiederver- 
wertbar. Durch den symmetrischen Aufbau wird erreicht, 
daB die Rollneigung der Etikettenfolie bei der Verarbeitung 
unterbunden wird, so daB die Etikettenfolie bei der Verarbei- 
tung ^>lan liegt Vorteilhaft ist weiterhin, daB die Kunststoffe 65 
der Deck- und Kemschichten aufgrund der guten Vertrag- 
lichkeit der Polyolefine PE und PP als Bias- oder als GieBfo- 
lie coextrudierbar sind. Durch eine Kernschicht aus Poly- 
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propylen, die im Verhaltnis zu den Deckschichten eine deut- 
lich grGBere Starke hat, wird eine hohe Steifigkeit der Eti- 
kettenfolie erzielt Eine Orientierung der Folie ist nicht mehr 
erforderlich, wodurch eine deutliche Kostenreduzierung er- 
reicht werden kann. Auch wird den Stanzmessem durch die 
dicke Kernschicht aus Polypropylen ein hoher Widerstand 
entgegengesetzt, so daB ein reines Abscheren an der Schnitt- 
linie erreicht wird. Eine plastische \ferformung des Kunst- 
stoffs im Schnittbereich, die zu ausfransenden Schnittkanten 
fuhrt, unterbleibt 

Die Erfindung betrifft auch eine recyclingfahige Etiket- 
tenfolie, die fur das Etikettieren in der Form (Fachausdruck: 
In-Mold-Labeling = IML) von durch Extrusionsblasformen 
herzustellenden Kunststoffbehaltern geeignet ist Aus der 
DE 43 06 103 Al ist eine recyclingfahige IML-Etikettenfo- 
lie mit wenigstens drei coextrudierten Schichten bekannt, 
bei der zwischen zwei Deckschichten wenigstens eine Kern- 
schicht angeordnet ist und bei der wenigstens eine der Deck- 
schichten aus einem, bei der oder unterhalb der Blasfor- 
mungstemperatur erweichenden, siegelfahigem Kunststoff 
besteht Hierbei ist entweder die Siegelschicht oder die 
Kernschicht geschaumt, wodurch Warmespannungen inner- 
halb des Etiketts besser ausgeglichen werden k6nnen, so daB 
optische Fehlstellen wie Fallen oder Blasen an dem am Be- 
halter angebrachten Etikett weitgehend vermieden werden 
konnen. Durch die ausschlieBliche Verwendung von Poly- 
olefinen fur den Schichtaufbau konnen die Etiketten gut re- 
cycelt werden. 

Es hat sich aber gezeigt, daB die Steifigkeit einer solchen 
Folie fur die sichere maschinelle Handhabbarkeit nicht aus- 
reichend ist, so daB Etikettenabschnitte abknicken, in den 
lYansportwegen hangenbleiben und damit Storungen des 
Betriebsablaufs auslosen konnen. Auch sind Dickenande- 
rungen in der geschaumten Schicht des Etiketts zu beobach- 
ten, die durch Druckeinwirkung vor dem Anbringen (z. B. 
beim Bedrucken) und/oder durch Warmeeinwirkung beim 
Anbringen des Etiketts beim Blasformen entstehen. Es er- 
gibt sich dann an der sichtbaren bedruckten Seite eine un- 
gleichmaBige, optisch wenig ansprechende Oberflache. Der 
Auftrag geschSumter Schichten erfordert zusStzliche Anla- 
geninvestitionen und Verfahrensschritte bei der Herstellung. 

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine 
kostengunstige, recyclingfahige und fur das Etikettieren in 
der Form geeignete Etikettenfolie zu schaffen, die eine hohe 
Steifigkeit, gute Stanzbarkeit und Recyclingfahigkeit auf- 
weist. Die vorgenannten Nachteile der bekannten IML-Eti- 
kettenfolien sollen vermieden werden. 

Diese Aufgabe wird gelost bei einer fur das Etikettieren in 
der Form geeigneten Etikettenfolie der vorgenannten Art, 
die dadurch gekennzeichnet ist 

- daB die Deckschichten aus Polyethylen bestehend 
und die Kernschicht aus Polypropylen besteht und 

- daB beide Deckschichten etwa die gleiche Dicke auf- 
weisen und die Dicke der Kernschicht das 5fache bis 
20fache der jeweiligen Dicke einer Deckschicht be- 
tragt 

Erfindungswesentlich sind auch hier der Schichtaufbau 
und das Dickenverhaltnis der Schichten. Neben der Verbes- 
serung der maschinellen Handhabbarkeit aufgrund der ho- 
hen Steifigkeit der dicken Kernschicht wird auch eine Ver- 
besserung der Eigenschaften bei Temperaturerhohung er- 
reicht. Durch den symmetrischen Aufbau wird Neigung der 
Folie zu Verzug und Rollen bei Temperaturwechseln verhin- 
dert. Die dicke Kernschicht kann wesentlich mehr Warme 
aufnehmen, als die relativ geringe Warmemenge, die durch 
das Aufschmelzen der Siegelschicht eingeleitet wird. Da 
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beim In-Mold-Labeling ublicherweise zylindrische oder 
sonstwie gewolbte BehSlter etikettiert werden, muB der Ab- 
schnitt der Etikettenfolie trotz seiner hohen Steifigkeit in 
den vorhergehenden Verarbeitungsschritten in der Blasform 
anliegen, wozu der AuBenbereich gedebnt und der am Be- 5 
halter anzubringende Innenbereich des Etikettenquer- 
schnitts gestaucht werden muB. Dies wind bei der Etiketten- 
folie der Erfindung dadurch begUnstigt, daB die Deckschich- 
ten diinn sind und bei relativ niedrigen Temperaruren, die 
etwa denen der Werkzeugwandtemperatur der Blasform ent- 10 
sprechen, erweichen, so daB in der Blasform eine plastische 
Verformung der Deckschichten und damit eine Formanpas- 
sung des Etikettenabschnitts ermoglicht ist Der dicke Kern 
bleibt dabei aber forrnstabiL 

Das Ansiegeln am Behalter erfolgt ohne zusatzliche 15 
Klebstoffe. Hierzu sieht die Erfindung bei niedrigen Tempe- 
raturen siegelnde Deckschichten vor In einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform weist der Kunststoff der Deckschichten 
ein FlieBverhalten auf, das durch einen Schmelzindex MKT 
(DIN 53735, Priifbedingungen 190°C/2,16 kg) von 5 bis 20 
30g/10min. vorzugsweise 10 bis 20g/10min. gekenn- 
zeichnet ist 

Bei einer recyclingfahigen und im Lieferzustand steifen 
Etikettenfolie wird die leichte Siegelbarkeit durch verschie- 
dene Ausbildungen der Deckschichten erreicht Die Deck- 25 
schichten konnen bestehen bevorzugt aus: 

- Polyethylen niedriger Dichte (PE-LD) mit einer 
Dichte von 0,915 bis 0,920 g/cm 3 

- mit metallocenen Katalysatoren polymerisiertem, li- 30 
nearem Polyethylen niedriger Dichte (PE-LLD) mit ei- 
ner Dichte von 0,915 bis 0,985 g/cm 3 , 

- aus einem Gemisch aus einem Polyethylen niedriger 
Dichte (PE-LD) mit einer Dichte von 0,915 bis 
0,985 g/cm 3 und linearem Polyethylen niedriger Dichte 35 
(PE-LLD) mit einer Dichte von 0,935 bis 0,985 g/cm 3 , 

- aus einem Ethylen-Vinylacetat-Copolymer (EVA) 
mit einem Gehalt an Vinylacetat von 25 bis 40 Gew.- 
%, 

- aus einem Ethylen-Copolymer oder einem Ethylen- 40 
Terpolymer mit einem Siegeltemperaturbereich von 60 

... 85°C, 

Mbglich ist es auch, die Kernschicht mit mineralischen 
Fullstoffen wie Kreide, Kalk oder Talkum zu full en. Bei ei- 45 
nem Fulls toffgehalt von 5 ... 40 Gew.-% wird vorteilhafter- 
weise erreicht, daB die tbermische und mechanische Bestan- 
digkeit der Kernschicht weiter verbessert und zugleich eine 
Verbesserung der Wirtschaftlichkeit durch Materialeinspa- 
rungen an der relativ dicken Kernschicht erzielt ist 50 

Um einen guten inneren Verbund der einzelnen Schichten 
Etikettenfolie zu bewirken, insbesondere bei hohen Full- 
stoffgehalten der Kernschicht, ist eine Ausfuhrungsform 
gunstig, bei der die Etikettenfolie ein funfschichtiges Coex- 
trudat ist, wobei jeweils zwischen einer der Deckschichten 55 
und der Kernschicht eine coextrudierte Haftvermittler- 
schicht angeordnet ist 

Die Erfindung wird mit weiteren vorteilhaften Ausfuh- 
rungsformen anhand eines Beispiels und der Zeichnung nS- 
her erlautert 60 

Die Figuren zeigen: 

Fig. 1 a einen Verbund aus Ablosefolie, Klebstoffschicht 
und Etikettenfolie in schematischer Darstellung, 

Fig. lb die Etikettenfolie mit anhafltenden Etiketten nach 
dem Stanzen und Entfemen des Stanzgitters in schemati- 65 
scher Darstellung, 

Fig. 2 eine erfindungsgemaBe Etikettenfolie in schemati- 
scher Schnittansicht, 
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Fig. 3 eine weitere Ausfiihrungsfonn einer Etikettenfolie, 
ebenfalls in schematischer Schnittdarstellung und 

Fig. 4 ein schematischer Schnitt durch ein Blasformwerk- 
zeug mit HohlkOrper und In-Mold-Lab L 

In Fig. 1 a ist ein Verbund zum Etikettieren, z. B. von Ver- 
packungen, dargestellt Auf eine der Deckschichten der Ab- 
16sefolie 1 wird eine Siliconverbindung als Antihaft-Be- 
schichtung und nach dem Ausharten eine Klebstoffschicht 2 
aufgebracht. Hierbei kann es sich um einen Schmelzkleb- 
stoff oder um einen Klebstoff handeln, der in einer wassri- 
gen oder losemittelhaltigen Dispersion vorliegt, beispiels- 
weise Ethylenvinylalkohol (EVAc). Auf die Klebstoff- 
schicht 2 wird dann eine bereits bedruckte Etikettenfolie 3 
kaschiert Entlang der als gestrichelte Linie dargesteUten 
Kontur 5 wird die Etikettenfolie 3 beschnitten, wodurch Eti- 
kettenabschnitte 4 aus der Etikettenfolie 3 herausgearbeitet 
werden. Das Beschneiden erfolgt Ober Stanzmesser, die zu- 
mindest die Etikettenfolie 3 und die Klebschicht 2 durch- 
dringen. Der Flachenbereich der Etikettenfolie 3 auBerhalb 
der Etikettenabschnitte 4 wird als zusammenhangendes 
Stanzgitter entnommen, so daB die in Fig. lb dargestellte 
AblosefoUe 1 mit einer Vielzahl von hintereinander ange- 
ordneten Etikettenabschnitten 4 erhalten wird Diese wird 
einer automatischen Spendevorrichtung zugefuhrt, wo die 
Etikettenabschnitte 4 abgelost und auf eine Verpackung 
o. dgl. aufgebracht werden. 

Die in Fig. 2 dargestellte Etikettenfolie 3 wird in Form ei- 
nes dreischichtigen Coextrudats als Blasfolie hergestellt und 
weist folgende Eigenschaften auf: 

- Die Deckschichten 3.1, 33 bestehen aus Polyethylen 
hoher Dichte (HDPE) mit einer Dichte p von 0,930 bis 
0,960 g/cm 3 , und einem Schmelzindex MFI (DIN 
53735, Priifbedingungen 190°C/2,16 kg) von 3 bis 
7 g/10 min und haben eine Dicke von 2 bis 10 um, vor- 
zugsweise 3 bis 7 um. 

- Die Kernschicht 3.2 besteht aus Polypropylen mit ei- 
nem Schmelzindex MFI (DIN 53735, Priifbedingungen 
190°(72,16 kg) von 0,2 bis 4 g/10 min. vorzugsweis 
0,2 bis 2 g/10 min. 

- Die Etikettenfolie 3 weist eine Gesamtdicke von 40 
bis 80 um, vorzugsweise 50 bis 70 um, auf. 

- Der Schmelzpunkt der Kernschicht 3J2 ist groBer als 
155°C 

In Fig. 3 ist eine weitere Ausfuhrungsform einer Etiket- 
tenfolie 1 dargestellt Hierbei ist der Kunststoff der Kern- 
schicht 3.2 mit mineralischen FuUstoffpartikeln 6, beispiels- 
weise Kreide, Kalk oder Talkum, versetzt Der Fiillstoffan- 
teil liegt bei 2 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise bei 10 Gew.-%. 
Bevorzugt wird als FiillstofT Talkum mit einer durchschnitt- 
Hchen PartikelgroBe von 2 bis 20 pm, vorzugsweise mit ei- 
ner PartikelgroBe von 2 bis 5 urn, verwendet Hierdurch 
wird das Material der Kernschicht 3.2 etwas sproder einge- 
stellt, so daB die Stanzbarkeit verbessert ist und besonders 
saubere Schnittkanten entstehen. 

Um den inneren Zusammenhalt zwischen den Deck- 
schichten 3.1, 33 und der Kernschicht 3.2 zu starken, kann 
bei dieser Ausfuhrungsform die Etikettenfolie 3 als fUnf- 
schichtiger Verbund mit Haftvermittlerschichten 7.1, 12. co- 
extrudiert sein, wobei sich folgende Schichtenfolge ergibt: 

- eine erste Deckschicht 3.1 

- eine erste Haftvermittlerschicht 7.1 

- eine Kernschicht 3.2 

- eine zweite Haftvermittlerschicht 12. 

- eine zweite Deckschicht 33 
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Die Haftvermittlerschichten 7.1, 7.2 haben hierbei bevor- 
zugt eine Dicke von 5 bis 8 urn. 

Die erfindungsgemaBen Etikettenfolie 3 ist in einer weite- 
ren Ausfiihrungsform fiir das Etikettieren in der Form geeig- 
net 5 

Hierbei wind, wie Fig. 4 zeigt, ein In-Mold-Label 3 in ein 
Blasformweikzeug 10 eingelegt, das aus zwei Werkzeug- 
hSlften 11, 12 besteht Die Werkzeughalften 11, 12 bilden im 
geschlossenen Zustand eine Werkzeugkavitat 16 und wer- 
den zur Entnahme des fertigen Hohlkorpers 20 auseinander 10 
gefahren. 

Ein schlauchartiger und endseitig geschlossener, erweich- 
ter Fonnling wird durch eine obere Werkzeug in die damn- 
terliegende Werkzeugkavitat 16 abgesenkt und durch Einlei- 
ten von Blasluft gedehnt, bis sich die plastisch verformbare 15 
Wan dung des Fonnlings an die Werkzeug wand unter Bil- 
dung eines HohlkSrpers 20 anlegt und dort erstant. Dort, wo 
das In-Mold-Label eingelegt ist, legt sich der Formling an 
die leicht siegelfahige Deckschicht 3.1 an und bildet mit die- 
ser durch Verschmelzen eine innige Verbindung, wodurch 20 
ein Abf alien des Etiketts 3 vom fertigen Hohlkorper 20 ver- 
hindert ist 

Eine Einfarbung der Etikettenfolie 3 wird durch Zugabe 
von Pigmenten zu wenigstens einer der Deck- und/oder 
Kemschichten 3.1, 3.2, 33 bewirkt. Hierzu konnen bei- 25 
spielsweise weiB farbende Pigmente wie Utandioxid ko- 
stengiinstig eingesetzt werden. Durch eine Einfarbung wird 
erreicht, daB der Dmck kontrastreich aufgebracht werden 
kann. Auch kann durch die Einfarbung der Etikettenfolie 3 
der Einsatz von Druckfarben moglicherweise reduziert wer- 30 
den. Bei geringen Pigmentzusatzen in der Etikettenfolie 3 
kann eine opake Folie mit entsprechender optischer Wir- 
kung, insbesondere bei rOckseitiger, durchscheinender Be- 
druckung, geschaffen werden. 

Die Etikettenfolie der Erfindung zeichnet sich bei der 35 
Verarbeitung durch geringe Rollneigung, gute Stanzbarkeit 
und hohe Steifigkeit aus. Der Aufbau aus Standard-Poly ole- 
finen fuhrt zu einer kostengiinstigen und gut recyclefahigen 
Etikettenfolie. 

40 

Patentanspruche 

1. Recyclingfahige Etikettenfolie (3) mit wenigstens 

- einer ersten Deckschicht (3.1) aus Polyethylen, 

- einer Kemschicht (3.2) aus Polypropylen, 45 

- einer zweiten Deckschicht (33) aus Polyethy- 
len, 

wobei die Deckschichten (3.1, 33) etwa die gleiche 
Dicke aufweisen und die Dicke der Kemschicht (3.2) 
das 5fache bis 20fache der jeweiligen Dicke einer 50 
Deckschicht (3.1, 33) betragt 

2. Recyclingfahige Etikettenfolie (3) nach Anspruch 
1, dadurch gekennzeichnet, 

- daB die Deckschichten (3.1, 33) aus Polyethy- 
len hoher Dichte (HDPE) mit einer Dichte p von 55 
0,930 bis 0,960 g/cm 3 , und einem Schmelzindex 
MFI (DIN 53735, Prufbedingungen 
190°C/2,1 6 kg) von 3 bis 7 g/10 min bestehen und 
eine Dicke von 2 bis 10 jam haben, 

- daB die Kemschicht (3.2) aus Polypropylen mit 60 
einem Schmelzindex MFI (DIN 53735, Prufbe- 
dingungen 190°C/2,16 kg) von 0,2 bis 4 g/10 min 
besteht und 

- daB die Etikettierfolie (3) eine Gesamtdicke 
von 40 bis 80 um aufweist und 65 

- daB der Schmelzpunkt der Kemschicht (3.2) 
groBer als 155°C ist 

3. Recyclingfahige Etikettenfolie (3) fur das Etikettie- 



ren in der Farm (In-Mold-Labeling = IML) von durch 
Extrusionsblasformen herzustellenden Kunststoffbe- 
haltern, mit wenigstens drei coextrudierten Schichten, 
bei der zwischen zwei Deckschichten wenigstens eine 
Kemschicht angeordnet ist und bei der wenigstens eine 
der Deckschichten aus einem, bei der oder unterhalb 
der Blasforrnungstemperatur erweichenden, siegelfahi- 
gern KunststofF besteht, dadurch gekennzeichnet 

- daB die Deckschichten (3.1, 33) aus Polyethy- 
len bestehend und die Kemschicht (3 2) aus Poly- 
propylen besteht und 

- daB beide Deckschichten (3.1, 33) etwa die 
gleiche Dicke aufweisen und die Dicke der Kem- 
schicht (3.2) das 5fache bis 20fache der jeweili- 
gen Dicke einer Deckschicht (3.1, 33) betragt 

4. Recyclingfahige Etikettenfolie nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoflf der Deck- 
schichten (3.1, 33) einen Schmelzindex MFI (DIN 
53735, Prufbedingungen 190°C/2,16 kg) von 5 bis 
30 g/10 min aufweist 

5. Recyclingfahige Etikettenfolie nach Anspruch 3 
oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Deckschich- 
ten (3.1, 33) aus Polyethylen niedriger Dichte (PE- 
LD) mit einer Dichte von 0,915 bis 0,920 g/cm 3 beste- 
hen. 

6. Recyclingfahige Etikettenfolie nach Anspruch 3 
oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Deckschich- 
ten (3.1, 33) aus mit metallocenen Katalysatoren poly- 
merisiertem, linearem Polyethylen niedriger Dichte 
(PE-LLD) mit einer Dichte von 0,915 bis 0,985 g/cm 3 
bestehen. 

7. Recyclingfahige Etikettenfolie nach Anspruch 3 
oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Deckschich- 
ten (3.1, 33) aus einem Gemisch aus einem Polyethy- 
len niedriger Dichte (PE-LD) mit einer Dichte von 
0,915 bis 0,985 g/cm 3 und linearem Polyethylen nied- 
riger Dichte (PE-LLD) mit einer Dichte von 0,935 bis 
0,985 g/cm 3 bestehen. 

8. Recyclingfahige Etikettenfolie nach Anspruch 3 
oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Deckschich- 
ten (3.1, 33) aus einem Ethylen-Vinylacetat-Copoly- 
mer (EVA) mit einem Gehalt an Vinylacetat von 25 bis 
40 Gew.-% bestehen. 

9. Recyclingfahige Etikettenfolie nach Anspruch 3 
oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Deckschich- 
ten (3.1, 33) aus einem Ethylen-Copolymer oder ei- 
nem Ethylen-Terpolymer mit einem Siegeltemperatur- 
bereich von 60 ... 85 °C bestehen. , 

10. Recyclingfahige Etikettenfolie (3) nach einem der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB wenigstens die Kemschicht (3.2) mit minerali- 
schen Fullstoffen wie Kreide, Kalk, Titandioxid oder 
Talkum, mit einem Anteil von 5 ... 40 Gew.-% gefullt 
ist 

11. Recyclingfahige Etikettenfolie (3) nach einem der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Fullstoff Talkum mit einer durchschnittlichen 
PartikelgroBe von 2 bis 20 um ist 

12. Recyclingfahige Etikettenfolie (3) nach einem der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Etikettierfolie (3) ein ftinfschichtiges Coextru- 
dat ist, wobei jeweils zwischen einer der Deckschich- 
ten (3.1, 33) und der Kemschicht (3.2) eine coextru- 
dierte Haftvermittlerschicht (7.1, 72) mit einer Dicke 
von 5 bis 8 um angeordnet ist 
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